Proces spawania

Spawanie zeliwa

Nazwa ,zeliwo” jest ogélnym okresleniem réznych
stopow zelaza, zawierajgcych od 1,7% do 4,5%
wegla. Wysoka zawartos¢ wegla w zeliwie w
poréwnaniu do stali spawalnych o mniejszej
zawartosci wegla, utrudnia jego spawanie.
Najpowszechniej stosowanymi gatunkami zeliwa sg
zeliwa szare, chociaz spotyka sie tez czesto zeliwo
ciggliwe i sferoidalne. Zeliwo ciggliwe i sferoidalne
charakteryzujg sie wiekszg plastycznoscia, gdyz
zawierajg one grafit o strukturze kulistej, natomiast
zeliwo szare zawiera grafit w postaci ptaskiej, co
powoduje jego kruchos¢. Poniewaz spawanie tych
gatunkow zeliwa powoduje niepozgdane zmiany w
strefie wptywu ciepta, to opisano wszelkie mozliwe
do wyobrazenia procesy spawania zeliwa. Opisany
ponizej proces jest pomysinie stosowany w
wiekszosci przypadkéw. Jednak nalezy zaznaczy¢,
ze niektore zeliwa sg praktycznie niespawalne.

Zalecone spoiwa
AMPCO-TRODE® 10 i
AMPCO-TRODE® 40

Grzanie wstepne
Od 300° do 600°F (149° do 315°C),
zaleznie od rodzaju i masy.

Proces spawania

Stosowane sg elektrody o matej $rednicy w procesie
spawania tukiem krytym, gdyz zapobiega to
lokalnemu przegrzewaniu moggcemu powodowac
pekanie.

Spawany metal powinien by¢ napawany sciegiem
prostym, technikg spawania $ciegiem przerywanym,
Z napawaniem spoin i dtugosci od trzech do pieciu
cali dla zapobiezenia miejscowemu przegrzewaniu.
Jesli spawany detal ma takg budowe Ze jego kohce
nie moga sie swobodnie rozszerzac¢ lub kurczyg,
zaleca sie zaraz po napawaniu zastosowac
przekuwanie spoiny dla usuniecia naprezeh.

info@ampcometal.com

AMPCO METAL

W przypadku przedmiotéw niepozwalajgcych na
podgrzanie, dla uzyskania dobrego wigzania nalezy
stosowac elektrody mniejszych rozmiaréw, przy jak
najnizszym pradzie. W niektérych przypadkach, bez
przegrzewania detalu mozna napawac tylko spoiny o
dtugosci jednego cala. Dla niektérych gatunkéw
zeliwa, lepsze wyniki uzyskuje sie stosujgc
AMPCO-TRODE® 10, podczas, gdy dla innych,
lepiej zachowuje sie AMPCO-TRODE® 40.

Grzanie koncowe

Po powolnym chtodzeniu zaleca sie grzanie
koncowe, o temperaturze rownej lub nieco wyzszej
od temperatury grzania wstepnego, czesto z
uzyciem kocow spawalniczych.

www.ampcometal.com




